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Abstrakt 
Téma: Návrh teoretických funkcí a výstupů počítačového programu na sestavení 
plánu podlaží.
Předmětem diplomové práce bylo navrhnout teoretické funkce a výstupy 
počítačového programu, který by sestavoval plán podlaží automaticky. V práci se 
nejedná  o samotné programování, ale o teoreticko-logickou přípravu k němu.
Diplomová práce je rozdělena na část teoretickou a část praktickou. V teoretické 
části jsou popsány základní pravidla a požadavky nutné pro sestavení plánu podlaží. 
Byla zahrnuta i problematika vědy ergonomie, také normy a vyhlášky, které se vztahují 
k bezpečnosti práce a pracovnímu prostředí. Dále je popsán program Projekt 
Macenauer, z jehož současných možností a výstupů diplomová práce vychází.
Praktická část se věnuje databankám obrázků výrobního zařízení, dále různým 
výpočtům, které slouží jako teoretické funkce programu k automatickému sestavení 
plánu podlaží. 
Abstract
Theme: Proposal of teoretical functions and outputs from computer program to 
build floorplan.
Topic of diplom work was to propose teoretical functions and outputs from 
computer program. The topic is not to make the program, but about teoretical-logical 
prepare for this.
Diplom work is splitted on teoretical and practical part. In teoretical part is overwiev 
of basic rules and requirements necessary for building floorplan. Including science 
ergonomics problems, also norms and laws, which are tied to health and safety. Than is 
specified Projekt Macenauer software, its present posibilities and outputs are basics for 
this work.
Practical part is given to picture galeries with production equipment, several 





Pracovní prostředí work environment
Ergonomie ergonomics
Bezpečnost práce safety of work
Program Projekt Macenauer program Projekt Macenauer
Databanky obrázků picture galeries
Ověřovací funkce programu testing functions software
Sestavovací funkce programu linkage functions software
Výstupy počítačového programu outputs from computer program
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1. Úvod
Tématem diplomové  práce  je  návrh  teoretických  funkcí  a  výstupů  počítačového 
programu na sestavení plánu podlaží.
Správné sestavení plánu podlaží má velký vliv na plynulost výroby a následně tak 
na její kvalitu a rychlost. Sestavení plánu podlaží vychází z výrobního postupu daného 
výrobku. Musí být brán ohled na kvalitu pracovního prostředí (osvětlení, psychologické 
a  hygienické  podmínky  pracoviště).  a  na  bezpečnost  práce  na  šicí  dílně.  Nedílnou 
součástí sestavování plánu podlaží je ergonomie a dále normy a vyhlášky vztahující se 
k pracovnímu prostředí a bezpečnosti práce. Této problematice je v práci také věnována 
pozornost.
V minulosti se nákresy plánu podlaží rýsovaly ručně, což bylo pracné a zdlouhavé. 
Při  hledání  efektivního  řešení  nákresu  plánu podlaží,  se  tyto  plány musely  neustále 
překreslovat.  S příchodem počítačů  se  tato  práce  usnadnila.  Plány podlaží  se  začali 
sestavovat  za  pomocí  CAD  systémů  (např.  AutoCADu).  V CAD  systémech  bývá 
uložena databanka výrobního zařízení.  Obrázky jednotlivých strojů a zařízení se pak 
umisťují do nákresu půdorysu dílny.  Neustále je ale třeba lidský faktor, který určuje 
pořadí  strojů a  jejich  rozmístění  po šicí  dílně.  Plán  podlaží  je  sestavován výhradně 
odbornými pracovníky, kteří jej zhotovují na základě dlouholetých zkušeností. Kreslí se 
v měřítku  1:100,  popřípadě  v měřítku  1:50.  Vyhotovuje  se  vždy  při  zavádění  nové 
výroby, při změně organizace výrobního procesu nebo při zmenšování nebo zvětšování 
šicí dílny.
Dnešním trendem je maximální využití počítačové techniky, a to nejen jako pomoc 
při návrhu, ale i jako automatizačního prvku ve výrobě. To může vést k urychlení a 
lepší  organizaci  výroby  a  následnému  snížení  nákladů.  Počítačové  programy  jsou 
schopny  mít  v sobě  uloženou  spoustu  informací  (databank),  které  ale  zatím  dále 
efektivně nevyužívají.
Předmětem diplomové práce je navrhnout teoretické funkce a výstupy počítačového 
programu,  který  by  sestavoval  plán  podlaží  automaticky.  Nejedná  se  o  samotné 
programování,  ale  o teoreticko-logickou přípravu k němu.  Automatickým sestavením 
plánu podlaží je možno získat snadnou a rychlou simulaci různých variant výrobního 
procesu,  na  jejímž  základě  lze  provést  zásah  do  výrobního  postupu,  zefektivnit  a 
zkvalitnit výrobu daného oděvního výrobku.
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Program Projekt  Macenauer,  je  počítačový  program sloužící  pro  oděvní  výrobu. 
V tomto  programu  je  zadán  technický  nákres  a  technický  popis  zhotovovaného 
oděvního výrobku, technická příprava výroby, pracovní předpis, úkony operací, obrázky 
operací  a  výrobní  postup  výrobku.  Program  má  tedy  mnoho  informací  o  daném 
oděvním výrobku, které lze dále využít  pro sestavení plánu podlaží.  Tato diplomová 
práce vychází z možností a současných výstupů tohoto programu.
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2. Teoretické aspekty sestavování plánu podlaží
Dobrou organizací výrobního procesu, která je velmi důležitá pro výrobu, je možné 
zabezpečit  kvalitu  i  kvantitu  a  plynulost  výroby.  Vhodné  uspořádání  pracoviště  a 
správné uspořádání výrobního zařízení, zabezpečí efektivnost výroby. V úvahu je třeba 
brát  nejen  výrobní  zařízení,  ale  i  prostor,  rozvod  energie  a  druh  výrobků.  Velmi 
důležitou roli hraje osvětlení, hygienické a psychologické podmínky pracoviště.
Výrobní  proces šicí  dílny je třeba organizovat  vzhledem na výrobní postup jako 
celek, aby pohyb rozpracovaných výrobků a polotovarů byl co nejkratší.
Při sestavování plánu podlaží je třeba brát v   úvahu:  
- výrobní zařízení, které musí odpovídat požadavku na výrobu určitého sortimentu, 
musí  být  důkladně  označené  symboly  a  musí  být  nakreslené  v určitém měřítku. 
Jednotlivá zařízení nemají stejný rozměr a vzhledem na bezpečnost potřebují v dílně 
různý prostor.
- druh výroby a s tím spojenou velikost výrobku a technologickou náročnost
- výrobní  systém,  který  závisí  na  výrobní  lince  a  na  způsobu odevzdávání  práce, 
mezioperační dopravě, směnnosti
- mezioperační dopravu, která závisí na linkovém  nebo pásovém způsobu výroby, 
použitím  překladních  stolů  nebo  dopravy  s využitím  závěsných  dopravníků  s 
rozdílnými systémy
- světlo, z které strany ho na dílnu dostáváme
- systém vytápění a větrání na dílně
- energetické zdroje, jakým způsobem jsou rozvedeny
- bezpečnostní předpisy dostatečně široké ústupové uličky, dopravní cesty, zapojení 
strojů a zařízení podle platných ČSN apod.
- dostatečné množství zařízení pro odložení rozpracovaných výrobků
- uplatněnou praxi při přebírání a odkládání výrobků
- dodržení zásady přímé technologické vazby jednotlivých pracovišť a tím dosažení 
minimální délky transportů rozpracovaných výrobků




Podkladem pro nákres podlaží jsou stavební výkresy se zakreslením vstupů a výtahů 
na příslušnou dílnu. V některých případech je nutné znát i nosnost podlah k rozmístění 
těžší výrobní techniky.
Při  rozmístění  techniky  musí  být  brány  v úvahu  také  rozvody  médií  (elektrická 
energie, pára, vzduch, vakuum).        [2]
Velikost pracoviště závisí na modulu čisté plochy, kterou zabírá půdorys výrobního 
zařízení nebo dílny. 
Pro  snazší  orientaci  a  uplatnění  různých  kombinací  je  vhodné  sestavovat  plán 
podlaží  na  maketě  ve  zmenšeném měřítku.  Rozměry  půdorysu  dílny  i  jednotlivých 
zařízení  musí  být  v tomto  případě  velmi  přesné,  aby v praxi,  při  stavbě  skutečného 
zařízení nedošlo k prostorovým potížím.
V šicích  dílnách  je  typickým zařízením šicí  stroj,  který  má  obyčejně  standardní 
pracovní  plochu  a  jeho  půdorys  se  nemění.  Pozornost  je  třeba  věnovat  speciálním 
strojům a poloautomatům s rozdílnými  rozměry a manipulačními  prvky,  dále  žehlící 
technice,  hlavně  té,  která  pracuje  na  principu  páry.  Na  mezioperační  dopravu  se 
používají různé mechanické nebo dopravníkové systémy.
Rozmístěním  jednotlivých  pracovních  míst  s přesným zařazením v technologické 
návaznosti  získáme půdorys  dílny,  nákres  podlaží.   Vyhotovuje  se  podle  výrobního 
postupu s označením pracovišť symboly a zkratkami.  Při kreslení je nutné dodržovat 
potřebné  prostory,  tak  aby  byla  zabezpečená  bezpečnost  práce.  Kromě  základní 
techniky je třeba zařadit i rezervní stroje pro případnou poruchu. Je třeba respektovat 
rozvod energie a bezpečný přístup k zařízení a žehlícím lisům. Uspořádání pracoviště 
musí být účelné a musí odpovídat technologii výroby.
Plán  podlaží  se  kreslí  vždy  při  zavádění  nové  výroby,  při  změně  organizace 
výrobního procesu nebo při zmenšování nebo zvětšování dílny. Vypracovává ho technik 
ve spolupráci s mistrem.
Symboly používané při plánu podlaží neurčuje norma, ale technik si je tvoří sám, 
musí dodržovat jen příslušné rozměry.
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Při sestavování plánu podlaží je třeba dodržovat zásady, které odpovídají normám a 
základním požadavkům na výrobu:
- plán podlaží se kreslí v měřítku 1:100 nebo 1:50
- rozměry zařízení musí odpovídat skutečným v příslušném měřítku
- modul je 6 x 6 m nebo 8 x 8 m jako základ pro dílnu
- vzdálenost mezi pracovními místy je minimálně 0,6 m
- každé pracovní místo má kromě značky i pořadové číslo podle výrobního postupu
- náhradní šicí stroje se umisťují v určitých vzdálenostech
- umístění pracovníka musí být takové, aby z levé strany odebíral práci na pracovní 
stůl stroje
- přesun práce v dílně musí být co nejkratší, přenášejí se jen malé díly, případně jejich 
svazky
- ucelenost výrobních úseků (rukávy, límce, podšívky...)
- maximálně se využívá přírodního osvětlení
- k plánu podlaží se přikládá legenda, která vysvětluje rozličné symboly a znaky (obr.
1)
obr. 1. Ukázka legendy
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obr. 2. Ukázka plánu podlaží dílny
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Po dokončení plánu podlaží je třeba vypracovat seznam strojů a zařízení potřebných 
pro výrobu nové fazony a porovnat jej  s množstvím strojů, které jsou k dispozici  na 
dílně. Přitom však nejde jen o jejich absolutní počet, ale také o druhy strojů, hlavně při 
zahajování výroby fazony hodně odlišné nebo při změně druhu výrobku.
Chybějící stroje a zařízení je třeba v předstihu nárokovat, aby bylo k dispozici před 
zahájením přestavby podlaží.        [1]
Nákres  podlaží  bývá  zhotovován  vždy  ve  více  variantách  pro  možnost  diskuze 




Popis nauky ergonomie byl zahrnut do této práce, jelikož při sestavení plánu podlaží 
je velmi důležité osvětlení, psychologické a hygienické podmínky pracoviště, kterými 
se tato nauka zabývá, aby bylo dosaženo spokojenosti, výkonnosti  a ochrany zdraví 
pracovníků na daném pracovním místě.
Ergonomií  je označována interdisciplinární  nauka vzniklá  spojením aplikovaných 
věd,  jejichž  předmětem  studia  jsou  pracovní  systémy.  Jde  o  následující  obory: 
antropometrie včetně biomechaniky, filozofie práce, psychologie práce a hygiena práce. 
Pojem  ergonomie  je  převzat  z anglického  „ergonomics“,  který  vznikl  spojením 
řeckých slov ergo – práce, nomos – zákon, pravidlo.
V oblasti  výzkumu  jsou  předmětem  ergonomie  determinanty  výkonnostní, 
respektive pracovní kapacity člověka, tj. např. tělesné rozměry, rozsahy pohybů trupu a 
končetin,  síly  svalových  skupin,  kapacita  zraku,  sluchu,  kapacita  mentální.  Dále  je 
problematika adaptace a reakce člověka na pracovní podmínky jako je směnová a noční 
práce, monotonie, vnucené pracovní tempo atd. včetně odezvy organismu na fyzikální, 
chemické  a  biologické  faktory  pracovního  prostředí  (hluk,  vibrace,  prach, 
mikroklimatické  podmínky  atd.).  Poznatky  výzkumu  jsou  podkladem pro  vytvoření 
soustavy  ergonomických  kritérií  a  parametrů  pro  různé  pracovní  systémy  a  jsou 
publikovány  v legislativních  opatřeních,  jejichž  předmětem  je  ochrana  zdraví 
zaměstnanců.
3.1.1 Pracovní systém
V ergonomii se pracovním systémem rozumí soustava (systém) skládající se z osoby 
a  pracovního  zařízení,  jejichž  součinností  je  v rámci  daného  pracovního  postupu 
(technologie)  plněn určitý  úkol  nebo činnost  na vymezeném pracovišti,  případně  na 
určitém  pracovní  místě.  Pracovním  zařízením  jsou  nejen  nástroje,  přístroje,  ale  též 
pracovní  nábytek,  jako  jsou  stoly,  sedadla  a  další  technické  vybavení.  Základní 
ergonomickou  tezí  je  systémové  pojetí  pracovního  systému,  tzn.  že  jeho  tři  složky 
lidská,  technická  (pracovní  prostředky)  a  fyzikální,  chemické  a  biologické  faktory 
prostředí představují  komponenty,  které se vzájemně ovlivňují.  Objektivní poznání a 
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vytváření  takových  pracovních  systémů,  které  splňují  v plném rozsahu ergonomické 
požadavky  dosáhneme  respektováním  všech  dynamických  vazeb  vzájemně  se 
podmiňujících komponent systému.
Cílem je analyzovat úlohu člověka v pracovním systému, pozitivní a negativní vliv 
pracovních prostředků a prostředí na člověka a především chránit jeho zdraví.
ČSN ISO 6385 Ergonomické zásady pro navrhování pracovních systémů 83 3510
3.1.2 Ergonomické hodnocení pracovního místa
Je  to  takové  uspořádání  a  vybavení  pracovního  místa,  které  přispívá  k pocitu 
pracovního  komfortu,  k využití  výkonnostní  kapacity  (schopností,  znalostí  a 
dovedností) zaměstnance a v rámci technických možností snižuje či omezuje zdravotně 
negativní působení technologických zařízení i škodlivých faktorů pracovního prostředí.
Nejdůležitější kritéria  pro hodnocení pracovního místa jsou:
 rozměry –  minimální  nezastavěná  podlahová  plocha,  minimální  světlá  výška, 
minimální  vzdušná  prostor,  přístupové  a  únikové  cesty,  výška  pracovních 
manipulačních rovin, oblasti dosahů horních a dolních končetin a jejich závislosti na 
základní pracovní poloze (v sedě, ve stoje, střídání obou poloh)
 pracovní  poloha  hlavní  a  vedlejší –  zda  odpovídá  vykonávaným  pohybům, 
rozměrům a  hmotnosti  předmětů  při  manipulaci  s nimi,  zda  ovládací  prvky jsou 
v dosahu, zda přímo sledovaná místa a umístění sdělovačů jsou dobře viditelné ze 
základní  (hlavní)  pracovní  polohy  a  zda  nedochází  k fyziologicky  nežádoucí 
pracovní poloze jako je např. nutnost trvalejšího předklonu a výponu trupu, jeho 
otáčení do stran o více než 60° apod.
 pracovní pohyby – zda jsou střídavě aktivovány různé svalové skupiny a nedochází 
k jejich dlouhodobému a jednostrannému přetížení,  zda dráhy pohybů odpovídají 
pohybovým stereotypům
 fyzická  namáhavost –  zda  manipulace  s břemeny  jako  jsou  obrobky,  dílce, 
vyměnitelné součásti stroje apod. nepřekračují přípustné limity, tj. jejich hmotnost, 
frekvence zvedání a přenášení, přípustné dráhy a vzdálenosti. Zda je pracovní místo 
vybaveno mechanizačním zařízením pro přenášení těžkých břemen či je využíváno 
jiných technických prostředků.
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 technická vybavenost a uspořádání – zda jsou k dispozici skříňky na nástroje a 
pomůcky,  zda  rozmístění  technologických  prostředků  sestavy  strojů  a  dalších 
technických  zařízení  je  přehledné,  snadno  přístupné  i  při  vykonávání  oprav, 
seřizování apod. Zda součásti pracovního místa je sedadlo a zda vyhovuje.
 riziko  působení  škodlivin –  jak  je  zamezeno  úniku  škodlivin  např.  prachu, 
chemických látek do ovzduší, přenosu vibrací,  záření a dalších faktorů negativně 
ovlivňujících zdraví.
Požadavky týkající se rozměrů a vzdušného prostoru na pracovní místo a pracoviště 
s ohledem na druh osvětlení jsou uvedeny v tabulce:
Pracovní místo a pracoviště
Denní či umělé osvětlení Bez denního osvětlení s umělým ovzduším
Minimální nezastavěná podlahová plocha na jednoho pracovníka mimo zařízení
2 m2 5 m2
Minimální světlá výška pracoviště
plocha menší než     50 m2
plocha menší než    100 m2
plocha menší než  2000 m2





plocha menší než    100 m2
plocha menší než  2000 m2




Minimální vzdušná prostor na  jednoho pracovníka
při práci v sedě
při práci ve stoje




při práci v sedě
při práci ve stoje





Minimální  podlahová plocha  se  zvětšuje  úměrně  v závislosti  na  typu  a  velikosti 
stroje, na nutnosti měnit pracovní místo v bezprostředním okolí stroje a na používaném 
technologickém postupu. Pracovní místo pro výkon hlavních operací musí být snadno 
přístupné, v případě nutnosti musí umožňovat rychlý a bezpečný únik pracovníka.
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Při  hodnocení  pracovních  systémů,  jejichž  součásti  jsou  technické  pracovní 
prostředky, tj. různé stroje, nástroje a pomůcky, jsou obvykle používána různá hodnotící 
hlediska.  Je to např.  novost,  či  původnost,  určité  zlepšení,  netradiční  pojetí,  použitý 
materiál,  opotřebitelnost,  hlediska  ekonomická,  estetická  a  další.  Koncepce  či 
konstrukční pojetí  každého pracovního prostředku má vždy určité důsledky pro jeho 
uživatele.  Určuje  např.  v jaké  poloze  bude  pracovat,  jak  bude  jeho  činnost  fyzicky 
namáhavá,  jaké pohyby bude vykonávat,  zda  bude vystaven  určitým nebezpečím či 
ohrožení  zdraví,  zda  nebude  docházet  k nepřiměřené  fyzické  zátěži,  zda  funkce 
pracovního prostředku nebude příčinou zhoršení pracovního prostředí atd. Tato hlediska 
determinují úlohu člověka a jsou při hodnocení pracovních prostředků označována jako 
ergonomická  kritéria.  Jejich  cílem je  vytvořit  a  zajistit  rovnováhu mezi  výkonovou 
kapacitou člověka a požadavky a nároky, jež vyžaduje práce s technickým zařízením, 
zvýšit  produktivitu   a  spolehlivost  pracovního  systému,  tj.  snížit  pravděpodobnost 
lidských  chyb  a  selhání,  výskyt  pracovního  úrazu  a  především  odstranit  všechna 
potencionální  rizika  poškození  zdraví.  Soubor  ergonomických  kritérií  musí  též 
obsahovat  hlediska  týkající  se  pracovního  prostředí.  Jestliže  ergonomická  kritéria 
představují aspekty, které by při hodnocení neměly být opomenuty, pak ergonomické 
parametry  určují  jejich  kvalitu  prostřednictvím  měřitelných  limitů.  Např.  u  kritéria 
pracovní  místo  je  to:  minimální  podlahová  plocha,  minimální  vzdušný  prostor, 
maximální  energetický  výdej,  maximální  hmotnost  ručně  zvedaných  a  přenášených 
břemen,  výšky pracovních  a  manipulačních  rovin  a  prostorů  s ohledem na  pracovní 
polohy a  pohyby,  limity  hluku,  osvětlení  a  dalších  faktorů prostředí  se  zřetelem na 
příjem sluchových a zrakových informací apod.
[3]
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3.2 Normy a vyhlášky vztahující se k pracovnímu prostředí a k bezpečnosti práce
K pracovnímu prostředí se vztahují určité normy ČSN, vyhlášky a nařízení vlády. 
V téhle  kapitole  je  popsána  norma  ČSN  73  5105,  nařízení  vlády  178/2001  sb.  a 
vyhláška 48/1982 sb. Českého úřadu bezpečnosti práce
3.2.1 ČSN 73 5105
Výrobní, průmyslové budovy
Tato  norma  určuje  zásady  pro  navrhování  nových  a  rekonstrukci  stávajících 
průmyslových budov, popř. výrobních prostor. V přiměřeném rozsahu řeší rekonstrukce 
stávajících objektů jiného účelu na výrobní prostory (provozovny).
Základní požadavky
Výrobní průmyslové budovy mají splňovat požadavky na:
- zabezpečení optimálních pracovních podmínek
- zabezpečení výroby a provozu
- architektonickou úroveň objektu (včetně interiérů)
- dopravu a manipulaci s materiálem
- ochranu životního prostředí
- bezbariérový přístup a vybavení, pro pohybově postižené, pokud se uvažuje s jejich 
zaměstnáváním
Objemové a prostorové požadavky
Při navrhování výrobní průmyslové budovy a výrobních prostorů je třeba dbát zásad 
modulové koordinace rozměrů ve výstavbě podle ČSN 73 0005.
V prostorách určených pro výkon práce musí být na 1 pracovníka nejméně:
- 12 m3 vzdušného prostoru při práci vykonávané v sedě
- 15 m3 vzdušného prostoru při práci vykonávané ve stoje
- 18 m3 vzdušného prostoru při těžké tělesné práci
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Světlá výška (ke spodní hraně konstrukcí) musí být nejméně:
- 2,50 m (při ploše méně než 50 m2)
- 2,70 m (při ploše méně než 100 m2)
- 3,00 m (při ploše méně než 2000 m2)
- 3,25 m (při ploše více než 2000 m2)
 pokud  technologické  zařízení  nevyžaduje  výšku  větší.  Světlou  výšku  lze 
v odůvodněných případech (při lehké práci) snížit, v žádném případě nesmí být však 
nižší než 2,50m.
Hygienická zařízení
Všechna pracoviště musí být vybavena šatnami, umývárnami,  sprchami, záchody, 
úklidovými komorami a denními místnostmi. 
Všechna  pracoviště  musí  být  vybavena  zařízeními  na  pitnou  vodu.  Dispoziční 
řešení, objemové a technické požadavky na hygienické zařízení uvádí ČSN 73 4108.
[4]
3.2.2 Nařízení vlády 178/2001 sb.
Volná podlahová plocha pro jednoho zaměstnance musí být minimálně 5m2 (mimo 
zařízení a spojovací cesty).
3.2.3 Vyhláška 48/1982 sb. Českého úřadu bezpečnosti práce
Komunikace ve výrobních a provozních budovách:
- při zřizování všech komunikací se musí postupovat se zřetelem na výrobní proces, 
organizaci  vnitrozávodní  dopravy,  včasnou a  dostatečně  rychlou  evakuaci  všech 
pracovníků  v případě  nebezpečí  a  pohodlné  a  bezpečné  procházení  mezi  stroji  i 
zařízeními.  Komunikace musí být stále volné a nesmějí být zužovány stavebními 
konstrukcemi, výrobním a provozním zařízením, materiálem, výrobky apod. a musí 
být udržované a čištěné.
- vedou-li nad komunikacemi nebo nad pracovišti jiné komunikace nebo visuté dráhy, 
musí být zajištěny tak, aby osoby neohrožoval padající materiál nebo dopravované 
předměty
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- všechny komunikace musí být od ostatních ploch se stejnou úrovní barevně odlišeny 
ohraničujícími pruhy nebo jinou barvou povrchu
- šířka uličky pro průjezd manipulačních vozíků musí být alespoň o 0,4 m větší než 
největší šířka manipulačních vozíků nebo nákladů.
- komunikace  pro  pěší  musí  být  řešeny s ohledem na  počet  osob,  které  je  budou 
používat,  není-li  stanoveno  zvláštními  právními  předpisy  jinak,  musí  být  široké 
nejméně 1,1m
Pracoviště:
- u jednotlivých strojů a zařízení musí být dostatečný pracovní a manipulační prostor 
umožňující bezpečně provádět všechny obvyklé pracovní operace včetně seřizování, 
údržby, přísunu materiálu a odkládání obrobků a výrobků
Pracovní stanoviště a zařízení:
- pracovní  stanoviště  musí  být  provedena  tak,  aby  odpovídala  ergonomickým 
požadavkům (přehledná, bezpečná, pohodlná, uspořádaná ap.)
- kde  to  vyžadují  podmínky  pracovního  procesu,  musí  být  pracovní  stanoviště 
obsluhy stroje chráněno před nepříznivými vlivy
- k pracovním stanovištím umístěným výše než 0,5 m nad úrovní podlahy nebo terénu 




Projekt  Macenauer  má  dlouhodobou  tradici  již  od  roku  1992,  s tvorbou 
počítačových programů pro konfekční výrobu. Programy tvoří  ucelený systém, který 
využívá předem stanovených časů MTM.
Program distribuovaný firmou Projekt Macenauer je jednou z možností jak uplatnit 
vysokou  progresivitu  technické  přípravy výroby v oboru  pracovních  operací  pomocí 
počítače. Výhodou tohoto programu je to, že jde o zcela otevřený systém, který nabízí 
předem otevřená řešení, ale je schopen evidovat i sdružené normativy vytvořené přímo 
uživatelem nebo převzaté z jiných metod.
Pomocí  programu  TPV  Projektu  Macenauer  lze  vytvářet  technologickou 
dokumentaci. Projekt Macenauer je rozdělen na 2 základní části a to modul  Předpis a 
modul Techline. Samostatné sestavování kompletní technologické dokumentace jako je 
analýza  úkonů  operací  se  provádí  v modulu  Předpis a  databáze  obrázků  v modulu 
Techline. Oba dva moduly jsou navzájem propojeny.
 technický nákres výrobku
Program  umožňuje  kreslit  a  ukládat  do  paměti  počítače  technické  nákresy 
výrobků. Kreslení je realizováno pomocí myši nebo tabletu. Záznam je tak velice 
úsporný.  Program  byl  zpracován  dle  požadavků  technologů.  Má  tedy  i  určité 
přednosti  oproti  jiným  kreslícím  programům  jako  je  např.  kódování  obrázku 
jménem uživatele nebo rychlé vyplnění plochy. 
V praxi je možné vytvořit databanku siluet např. přední díly, zadní díly, kapsy 
apod. a pomocí funkce import z nich skládat obrázky nových fazon.
 technický popis výrobku
Program umožňuje sestavit univerzální formulář pro technický popis výrobku. 
Pro  sestavení  formuláře  jsou  uživatelem  definovány  kolonky  s předepsanými 
nadpisy,  např.  přední  díly,  zadní  díl...  dále  prázdné  kolonky pro následný popis 
technologického nebo tvarového řešení konkrétní fazony, prostor pro obrázek nebo 
fotografii. Výhodou tohoto formuláře je skutečnost, že zajišťuje lepší orientaci než 
používané popisy souvislým textem. 
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 technická příprava výroby
Projekt  Macenauer  využívá  metod  předem  stanovených  časů,  protože  jsou 
nejdokonalejšími prostředky pro zajištění produktivity práce, optimálního vytížení 
pracovního  výkonu  a  diferencovaného  odměňování  pracovníka.  Manipuluje 
s časovými  konstantními  dílčími  obecnými  úkony,  které  jsou  definované  pro 
průměrný  výkon,  praktické  využití  je  podporováno  variantami  definované 
obtížnosti. Výsledkem je průměrný čas operace, který zručný pracovník překračuje 
a  méně  zručný  pracovník  neplní,  tím  je  zajištěno  objektivní  plnění  výkonu  a 
odměňování  pracovníka.  Metoda je z hlediska technické  přípravy výroby pracná, 
což je její  nevýhoda,  proto ji  využívají  jen výrobní procesy,  které  mají  vysokou 
opakovatelnost  operací.  Většinou  byla  omezena  na  výrobu  pracovních  oděvů  a 
jednoduchých pletených výrobků a prádla. Pracnost přípravy se podařila postupně 
vyřadit vhodnými software prostředky.
Projekt  Macenauer  je  jednou  z možností  jak  uplatnit  progresivitu  technické 
přípravy výroby v pracovních  operacích  pomocí  počítače.  Výhodou programu je 
zcela otevřený systém, který nabízí předem otevřená řešení, ale je schopen evidovat 
i sdružené normativy vytvořené uživatelem nebo převzaté z jiných metod. Základem 
počítačového  programu  jsou  časové  konstanty  jednotlivých  dílčích  pohybů  ve 
vztahu  na  obtížnost  provedení,  ale  i  složitější  kombinované  úkony nejčastějších 
oděvních  operací.  Časové  konstanty  jsou  uvedeny  v jednotkách  0,16  sekundy 
s vazbou  na  obtížnost  při  které  je  úkonu  dosaženo.  Hlavní  časy  jsou 
naprogramovány automatickým výpočtem při zadání parametrů stroje a délky šití 
v centimetrech.  Každá  operace  je  uložena  se  seznamem  jednotlivých  úkonů 
s krátkým textem pro přehlednost. Celková časová náročnost operace je připravena 
pro zohlednění tmavého či světlého materiálu,  korekci fondu využitelné pracovní 
doby či vlivu počtu kusů ve fazoně.
Programy předem stanovených časů jsou sestaveny ze základních modulů,  je 
možné zavádět je i postupně.
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 pracovní předpis
Pracovní  předpis  je  základním  modulem  a  páteří  všech  ostatních  modulů. 
Program umožňuje evidenci  jednotlivých operací pomocí  krátkého textu operace, 
času,  třídy,  pracovníka  a  sazby.  Tvorba  spotřeby času  je  v modulu  pasivní,  tzn. 
program eviduje časy buď naměřené anebo garantované uživatelem. Sazba je dána 
speciální tabulkou tříd, která umožňuje přepočet nově zadané sazby u všech operací 
zadáním  jedné  hodnoty.  Výhodou  je  rychlé  a  přesné  sestavení  technologického 
postupu fazony, tak zvaného pracovního předpisu.
Efektivní  způsoby kopírování  a  náhledu  na  již  vytvořené  předpisy  umožňují 
rychlou a přesnou přípravu technické dokumentace fazony v předstihu před vlastní 
výrobou s celkovým součtem spotřeby času a mzdy. 
 úkony operací
Přípravný  modul  pracuje  ve  spojení  s modulem pracovního  předpisu.  Modul 
rozpracovává  pracovní  operace  tím,  že  umožňuje  stanovit  optimální  čas  operace 
z jednotlivých úkonů.  Vlastní  úkon je  základní  stavební  jednotka popisující  dílčí 
pohyb lidského těla s ohledem na délku vykonávaného pohybu a obtížnost, při níž 
bylo  pohybu  dosaženo.  V databance  počítače  je  vloženo  potřebné  množství 
vytypovaných  pohybů,  které  jsou  definované  pro  různé  vzdálenosti  a  obtížnosti 
časovou hodnotou s přesností na desetinu sekundy. Systém je otevřený a je možné 
vytvořit vlastní záznamy pohybů, popřípadě některé pohyby slučovat a definovat tak 
součtové  hodnoty  pro  rychlejší  manipulaci.  Používání  této  metody  je  závislé  na 
znalosti určitých postupů a pravidel.
Stanovení času operace se provádí pomocí vyplňování protokolu tzv. analýzy, 
kde se v počítači vybírají jednotlivé pohyby z nabídkového menu, určuje se jejich 
obtížnost a délka. Počítač pak okamžitě provede dílčí součty časů a mezd. Zde je 
také  možné  prohlížet  ostatní  analýzy  z archivu  a  kopírovat  jejich  části  do  nově 
tvořené analýzy. K jednotlivým operacím je možné uložit malý nákres operace jako 
u  technického  nákresu  (DO  –  databanka  obrázku).  Orientace  mezi  hotovými 
operacemi je tak rychlejší  a názornější.  Analýzu s dílčím rozpracováním na časy 
jednotlivých pohybů je pak možné tisknout  včetně obrázku operace.
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 obrázky operací
Přídavný modul, pracuje ve spojení s modulem pracovní předpis.
Program  umožňuje  kreslit  a  ukládat  do  paměti  počítače  pomocné  obrázky 
charakterizující   podmínky  technologie  operace  jako  je  rozmístění  pomůcek  na 
pracovišti nebo složení a umístění součástí. 
Kreslení  je  realizováno  pomocí  myši  nebo  tabletu.  Propojení  na  program 
databanka  obrázků  umožňuje  například  manipulovat  s databankou  různých  tvarů 
dílu nebo znázorněných švů.
 výrobní postup
Přídavný modul opět pracuje ve spojení s modulem pracovního předpisu. 
Program  pomáhá  mistrovi  dílny  stanovit  množství  práce  na  jedno  pracovní 
místo,  děje  se  pomocí  pracovního  předpisu.  Mistr  vybírá  postupně  z předpisu 
jednotlivé operace a zatěžuje jimi postupně jednotlivá pracovní místa. Program tak 
průběžně  načítá  celkový  čas  a  sazbu  pracovního  místa  na  jeden  kus.  V případě 
přetížení  pracovního  místa  je  možné  kteroukoliv  operaci  vyjmout  a  vrátit  ji  do 
pracovního předpisu. Práce je přehledná,  neustále se ukazuje seznam zbývajících 
operací, které ještě nebyli přiřazeny k žádnému pracovnímu místu.
Následně je možné vytisknout seznam pracovních míst  s uvedením času a mzdy 
a  vytížením  pracovních  míst  včetně  celkového  součtu.  Vzniká  tak  tzv.  výrobní 
postup. Na základě výrobního postupu je možné vytisknout úkolové listy operací 
jedné fazony, kde je uveden čas a sazba pracovního místa. Pracovník na tento list 
zapíše odpracované množství kusů a své jméno. V intervalu každý den nebo každý 
měsíc  se  tyto  údaje  zadají  do  počítače  a  ten  spočítá  celkovou  hrubou  mzdu, 
odpracované normominuty a výkon pracovníka. Je tak možné okamžitě získat denní 
nebo měsíční mzdu a to i v kumulaci za všechny fazony.
                                                                                                                                         [6]
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4.2 Modelový příklad
V programu Projekt Macenauer byl vypracován pro názornost modelový příklad 
pánských kalhot.
4.2.1 Technický nákres pánských kalhot
4.2.2 Technický popis
Pánské kalhoty bez manžety, chránítko našité na dolním kraji
Kapsy boční klínové, délka hotové kapsy 17 cm, v ukončení uzávěrky
Zadní kapsa 1 zadní kapsa, jednovýpustková, délka 14 cm, zapínání na dírku a 
knoflík, v ukončení uzávěrky
Kapesní váčky z kapsoviny, nesahají do rozparku, obnitkované 
Výpustky šíře 1 cm
Záhyby, záševky na PD 1 záhyb a 1 záševek, na ZD 2 záševky
Límec šíře 4 cm, prodloužený 5 cm odšitý dokulata, zapínání na dírku a 
knoflík
Poutka 8 poutek, upevněny v horním okraji pomocí uzávěrek
Rozparek na zip, v pase zapnutí na hák, uzávěrka pod rozparkem, lišta prošitá
Podšívka podšité do hloubky 70 cm
Knoflíky 1x  pasový  límec,  1x  zadní  kapsa,  1x  břišní  spona,  1x  náhradní 
knoflík přišitý na latě
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Tyto tabulky byly sestaveny pro přehlednost jednotlivých pracovních míst (PM). 
Tabulka  č.  2  znázorňuje  rozdělení  pracovníků  na  jednotlivá  PM a  jejich  dílčí  i 
celkové pracovní zatížení. Tato tabulka by měla patřit mezi vstupní informace programu 
pro sestavení plánu podlaží.  Tabulka by měla dále obsahovat délku a šířku strojního 
zařízení, které se využívá na daném pracovním místě. 
Tabulka č. 3 znázorňuje souhrn strojů a zařízení, které jsou potřeba k výrobě daného 
oděvního výrobku. Tabulka by měla být dalším výstupem počítačového programu. 
d PM PM PM stroj stroj stroj % % % ∑%
1 1 stůl 100 100
2 1 stůl 100 100
3 1 7 stůl žehlička 57 45 102
4 2 speciální stroj na šití poutek 93 93
5 3 4 15 1JS závorovací stroj
závorovací 
stroj 15 63 18 96
6 6 7 dekatování žehlička 13 100 113
7 8 TOS 100 100
8 8 TOS 100 100
9 8 19 TOS spec. TOS 72 42 114
10 7 žehlička 100 100
11 9 1JS 100 100
12 9 1JS 100 100
13 9 5 1JS spec. stroj na sed. podklad 69 22 91
14 10 17 Union dírkovací stroj 62 50 112
15 11 12 Vaporeta 1JS 61 55 116
16 12 1JS 116 116
17 13 lemovací stroj 100 100
18 13 30 lemovací stroj lemovací stroj 56 36 92
19 16 žehlička 118 118
20 18 43 2JS dokončení 44 43 87
21 20 1JS 106 106
22 20 1JS 106 106
23 21 14 závorovací stroj
spec. stroj na 
rozešití kapes 57 48 105
24 22 23 nasazení jezdce
naražení 
koncovky zipu 29 95 124
25 24 1JS 109 109
26 24 1JS 110 110
27 25 žehlička 105 105
28 25 žehlička 105 105
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d PM PM PM stroj stroj stroj % % % ∑%
29 26 1JS 88 88
30 26 1JS 89 89
31 27 1JS 119 119
32 28 1JS 100 100
33 29 žehlička 105 105
34 31 1JS 104 104
35 31 1JS 103 103
36 31 1JS 103 103
37 32 1JS 102 102
38 32 1JS 102 102
39 33 spec. raznice na háky 98 98
40 34 TOS 97 97
41 35 2JS 114 114
42 36 42 žehlička finish stůl 53 33 86
43 37 spec. stroj na záložky 70 70
44 38 závorovací stroj 86 86
45 38 závorovací stroj 86 86
46 38 závorovací stroj 86 86
47 38 závorovací stroj 86 86






50 41 žehlička 85 85
51 41 žehlička 85 85
52 41 žehlička 85 85
53 41 žehlička 90 90
54 42 finish stůl 100 100
55 42 finish stůl 100 100
56 43 dokončení 100 100
57 43 dokončení 100 100
Tabulka č. 2: rozdělení pracovních míst + pracovní zatížení
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Potřebný počet strojů a výrobního zařízení
stroj počet stroj počet





žehlička 13 nasazení jezdce 1





závorovací stroj 7 naražení koncovkyzipu 1
1JS 19 2JS 2
lemovací stroj 2 Union 1
TOS 4 Vaporeta 1
spec. TOS 1 finish stůl 3
Vysvětlivky:
1JS jednojehlový šicí stroj
2JS dvoujehlový šicí stroj
TOS třínitný obnitkovací stroj
Tabulka č. 3: Souhrn strojů výrobního zařízení
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4.5 Nákres plánu podlaží
43
5. Databanky obrázků technického zařízení 
Databanky obrázků technického zařízení a půdorysů dílen jsou důležitým prvkem 
počítačového programu pro vytvoření plánu podlaží. Uživatel tak má možnost výběru 
z již  připravených  symbolů,  které  může  v programu  jednoduše  vyvolat.  Nenajde-li 
symbol  technického  zařízení,  který  k sestavení  plánu  podlaží  potřebuje,  může  si  jej 
dokreslit pomocí programu Techline.
5.1 Databanka obrázků technického zařízení
Symboly technického zařízení nejsou dány normou, každá firma má svou vlastní 
databanku těchto symbolů. Pro ukázku byla použita  databanka technického zařízení, 
která se v současné době používá v Oděvní podniku Prostějov  (viz.  obr.4) Dle mého 
názoru  je  tahle  databanka  nevyhovující  z důvodu  variability  velikostí  jednotlivých 
strojů dle výrobce šicí techniky.
Jelikož k vytvoření plánu podlaží potřebujeme přesné rozměry výrobního zařízení, 
aby  při  stavbě  podlaží  nedošlo  k prostorovým  obtížím,  navrhovala  bych  barevné 
rozlišení  výrobního  zařízení  (viz.  obr.5)  s kódem  šicího  stroje.  Přesné  rozměry 
jednotlivých  strojů  by  se  zadávali  v   analýze  pracovních  operací  programu  Předpis 
Projekt Macenauer.  Dále by se pomocí  programu Techline vytvořil  požadovaný tvar 
výrobního zařízení, se kterým bychom dále pracovali při tvorbě plánu podlaží dílny.











Obr. 4. Databanka technického zařízení – OP Prostějov
5.1.1 Kód šicího stroje
Kód šicího stroje,  by se skládal ze dvou částí:
a) V první  části  by  byl  pomocí  normy ISO 4915 označen  třímístným kódem druh 
stehu, kterým daný šicí stroj šije.
b) Ve druhé části kódu by bylo zahrnuto přídavné zařízení nebo specifické konstrukční 
řešení  šicího stroje,  jako např.  je-li  stroj  s ořezem, se zakladačem, jedná-li  se o 
ramenový šicí stroj, sloupový šicí stroj... (tabulka č.4)
Tabulka č.4: číselné označení druhu stroje
Druh stroje Číselné označení
Stroj s ořezem 0
Stroj s odstřihem nitě 1
Stroj se zakladačem 2
Ramenový šicí stroj 3
Sloupový šicí stroj 4
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U každého stroje bude uložena poznámka, ve které se dočteme o jaký konkrétní 
stroj se jedná, dozvíme se jeho základní údaje. Např. u sešívacího stroje - název stroje, o 
kolika jehlový stroj se jedná, jaký má steh, zda-li je s ořezem nebo bez ořezu atd. Při 
přiblížení kurzoru myši k symbolu stroje, se poznámka otevře ve vedlejším „okně“.
5.2 Databanka půdorysů dílen
V programu  bude  uložena  databanka  různých  půdorysů  dílen,  které  budou 
vytvořeny v programu Techline.  Dále  bude mít  uživatel  možnost  vytvořit  si  pomocí 
programu  Techline  svůj  konkrétní  půdorys  dílny,  pro  své  potřeby  hotovení  plánu 
podlaží.
Základním půdorysem dílny bude dle normy modul o rozměru 6 x 6m nebo 8 x 8m.
V půdorysu  dílny  musí  být  zaznačeny  okna,  vchodové  dveře,  výtahy,  popřípadě 
sloupy umístěné na podlaží.
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6. Teoretické funkce a výstupy počítačového programu na sestavení 
plánu podlaží
6.1 Ověřovací funkce
Vstupem počítačového programu musejí být přesná zadání a parametry šicí dílny. 
Nejdříve  je  třeba  ověřit,  zda-li  je  vůbec  v dané  dílně  požadovaná  výroba  možná. 
Základními parametry jsou z tohoto pohledu: délka a šířka dílny a její vzdušný prostor. 
Jelikož není daná problematika vyřešena a její komplexní řešení je složité, jsou u níže 
uvedených ověřovacích funkcí zavedeny zjednodušující předpoklady.
6.1.1 Minimální vzdušný prostor
Jelikož  je  minimální  vzdušný  prostor  na  jednoho  pracovníka  dán  normou,  měli 
bychom otestovat toto kritérium před vlastním sestavením plánu podlaží.
Minimální vzdušný prostor určuje norma ČSN 73 0005, která rozděluje potřebný 
vzdušný prostor podle druhu práce – práce v sedě, práce ve stoje a těžká tělesná práce. 
V případě šicí dílny připadají v úvahu první dvě kritéria, přičemž převládá práce v sedě. 
Norma je popsána v kapitole 3.2.1.
Parametry nutné pro výpočet:
- délku dílny a [m]
- šířku dílny b [m]
- výšku dílny h [m]
- počet pracovníků pracujících v sedě ps  [-]
- počet pracovníků pracujících ve stoje pst  [-]
Výpočet:
a) celkový vzdušný prostor dílny  V [m3]
hbaV ⋅⋅=






⋅+⋅= 1512 Pokud  je  kritérium  V≥  Vn  splněno,  znamená  to,  že  objem 
vzduchu v šicí dílně je pro danou výrobu dostačující.
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6.1.2  Šířka dílny
Počítačový  program dále  musí  otestovat  kolik  strojů  umístěných  vedle  sebe,  se 
vejde do dané šířky šicí dílny. 
Tato ověřovací  funkce závisí  na počtu komunikačních  cest,  tzn.  kolik  řad strojů 
bude vedle sebe v dané šířce šicí dílny.
Jednotlivé řady šicích strojů, se dále mohou dělit na tzv. větve. Větve se vytváří za 
předpokladu, že dané pracovní místo má z důvodu pracovního zatížení více než jeden 
stroj nebo pracovní zařízení a také z důvodu malého prostoru dílny.
Parametry nutné pro výpočet:
- šířka místnosti Šm  [m]
- délka nejdelšího stroje v i-té řadě Di [m]
- min. vzdálenost od okna (stěny) λ1 = 0,6 [m]
- min. šířka hlavní komunikační cesty λ2 = 1,10 [m]
- min šířka vedlejší komunikační cesty λ3 = 0,8  [m]
- počet hlavních komunikačních cest k1 [-]
- počet vedlejších komunikačních cestk2 [-]
- počet řad n
- počet větví m
Výpočet:
a) 1>m
( ) ( ) m
n
i






( ) ( ) m
n
i





obr. 6. Orientační nákres plánu podlaží
Výstupem  bude  ověření,  že  je  dílna  dostatečně  široká  pro  zadaný  počet 
komunikačních cest. Dalším výstupem bude počet komunikačních cest  k, který bude 
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Počítačový program musí otestovat, kolik strojů v řadě za sebou, se vejde do dané 
délky šicí dílny. 
Předpoklady:
- je známé pořadí strojů 
- stroje jsou natočeny v příčném směru
Parametry nutné pro výpočet:
- délka místnosti Lm  [m]
- počet strojů v j-té řadě z   [-]
- šířka i-tého stroje Ši [m]
- min. šířka mezi dvěma pracovními místy ε  [m]


















Minimální šířka mezi dvěma pracovními místy ε je volitelný parametr, přičemž jeho 
minimální hodnota musí být 0,6 m. Tato hodnota je dána normou, která se vztahuje 
k pracovnímu prostředí.
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6.2 Sestavovací funkce 
Po  ověření  minimálního  vzdušného  prostoru,  šířky  a  délky  šicí  dílny,  může 
počítačový program přistoupit k sestavovacím funkcím, jejichž výsledkem je sestavení 
plánu podlaží šicí dílny.
Při automatickém sestavování plánu podlaží pro zjednodušení zanedbáváme rozvod 
médií  (pára,  elektrická  energie,  stlačený  vzduch…)  nebo  uvažujeme  ideální  rozvod 
médií, tzn. že se média dají přivést všude kde je budeme potřebovat.
Program bude pracovat s prostorem šicí dílny ve formě souřadnic. Čím budou dílky 
souřadnicového  systému menší,  tím bude nákres  plánu podlaží  rozměrově  přesnější. 
V půdorysu dílny musí být zadané souřadnice dveří, popřípadě výtahů. Program musí 
respektovat  umístění  těchto  elementů  a  zkrátit  tak  šířku  Šm,  popřípadě  délku  Lm 
využitelné části šicí dílny.
6.2.1 Délka dílny
Program musí zjistit, jaký bude počet řad strojů a výrobního zařízení v plánu podlaží 
šicí dílny. Následujícími výpočty dojde ke konkrétnímu číslu, které bude sloužit jako 
vstup do výpočtů šířky šicí dílny.
Předpoklady:
- max. počet větví v řadě m = 2
- známe délku šicí dílny
Parametry nutné pro výpočet:
- délka místnosti Lm  [m]
- šířka i-tého stroje Ši [m]
- počet strojů v j-té řadě z
- počet řad n
- počet větví m
- min. šířka mezi dvěma pracovními místy ε  [m]
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Když  program zjistí,  že  se  jedna  řada  strojů  nevejde  do  dané  délky  šicí  dílny, 














Pokud se ani dvě řady strojů nevejdou do dané délky šicí dílny, program pokračuje 














Pokračuje se stejným způsobem jako v předchozích bodech, do té doby než program 
najde vyhovující řešení. Další možností může být, že se stroje do dané dílny nevejdou.
6.2.2 Šířka dílny
Program musí  zjistit  délku  nejdelšího  stroje  v každé  řadě,  na základě  počtu  řad. 
Hodnotu počtu řad zjistí z předchozích výpočtů v kapitole 6.2.1 délka dílny.
Předpoklady:
- max. počet větví v řadě m = 2
- známe šířku šicí dílny
Parametry nutné pro výpočet:
- šířka místnosti Šm  [m]
- délka nejdelšího stroje v i-té řadě Di [m]
- min. vzdálenost od okna (stěny) λ1 = 0,6 [m]
- min. šířka hlavní komunikační cesty λ2 = 1,10 [m]
- min šířka vedlejší komunikační cesty λ3 = 0,8  [m]
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- počet řad n
- počet větví m
- počet mezer 1−= nr  










Vyjde-li výpočet větší než je známá šířka dílny, dalším výpočtem program zmenší 
každou lichou komunikační cestu z λ2 na λ3.









6.3 Výstupy počítačového programu
Výstupem počítačového programu bude:
- souhrnná tabulka strojů a výrobního zařízení (viz tab. č. 3)
- nákres plánu podlaží v měřítku 1:100
- barevná legenda s popisem jednotlivých strojů a výrobního zařízení
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7. Závěr
Cílem diplomové práce bylo navrhnout teoretické funkce a výstupy počítačového 
programu  na  sestavení  plánu  podlaží,  který  by  sestavoval  nákres  plánu  podlaží 
automaticky.  Nejedná se o samotné programování, ale o teoreticko-logickou přípravu 
k němu.
V práci jsou popsány základní požadavky a pravidla pro sestavení plánu podlaží. 
Důležitým faktorem je i ergonomie, pracovní prostředí a bezpečnost práce. Proto je tato 
problematika v práci zahrnuta. 
Automatickým sestavením nákresu plánu podlaží je možno získat snadnou a rychlou 
simulaci  různých variant výrobního procesu,  na jejímž základě lze provést  zásah do 
výrobního postupu, zefektivnit a zkvalitnit výrobu daného oděvního výrobku.
V programu Projekt Macenauer, který je popsán v teoretické části, byl pro ukázku 
zhotoven modelový příklad pánských kalhot.  Na tomto příkladě jsou patrné výstupy 
z programu  Projekt  Macenauer,  jako  je  technický  nákres,  technický  popis,  soupis 
operací a výrobní postup. Tabulky č.2 a č.3  jsou návrhy pro další výstupy z tohoto 
programu.  Tyto  tabulky  jsou  nutné  jako  vstupní  data  programu  na  sestavení  plánu 
podlaží.
Byla sestavena databanka obrázků výrobního zařízení. Využívá se jí v legendě, která 
se přikládá k nákresu podlaží. Jednotlivé stroje a výrobní zařízení bude obsahovat i kód, 
podle toho o jaký šicí stroj nebo výrobní zařízení se bude jednat.
Program na sestavení plánu podlaží nejprve přepočítá jednotlivé ověřovací funkce, 
které  se  týkají  minimálního  vzdušného  prostoru,  šířky  dílny  a  délky  dílny.  Pomocí 
těchto funkcí program ověří, zda-li je v dané šicí dílně požadovaná výroba možná. 
Dále je možné přistoupit  k sestavovacím funkcím, jejichž výsledkem je sestavení 
plánu podlaží šicí dílny. Programu bude s prostorem dílny pracovat ve formě souřadnic. 
Čím budou dílny souřadnicového systému menší, tím bude nákres podlaží rozměrově 
přesnější.  Program  musí  respektovat  umístění  dveří  a  výtahů,  které  budou  zadané 
v souřadnicovém systému  půdorysu  dílny.  Sestavovací  funkce  obsahují  výpočet  pro 
délku dílny a šířku dílny.  Nejdříve program provede výpočty pro délku šicí dílny, kde 
musí zjistit,  jaká bude počet řad strojů a výrobního zařízení v plánu podlaží.  Těmito 
výpočty dojde ke konkrétnímu číslu,  které bude sloužit  jako vstup do výpočtů šířky 
dílny. Dále program pokračuje výpočty pro šířku dílny, zde musí zjistit délku nejdelšího 
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stroje v každé řadě na základě počtu řad, který zjistil v předchozích výpočtech. Pomocí 
těchto výpočtů počítačový program sestaví plán podlaží.
Jelikož  komplexní  řešení  této  problematiky  je  velice  obsáhlé,  byly  zavedeny 
zjednodušující předpoklady sestavení plánu podlaží.
Výstupem počítačového  programu  bude  nákres  plánu  podlaží  v měřítku  1:100 a 
barevná legenda s popisem jednotlivých strojů a výrobního zařízení.
V dnešní době počítačové techniky se hledají stále nové řešení a programy, které by 
zefektivnily a urychlily pracovní činnosti, které dříve museli lidé dělat ručně. Trendem 
dnešní doby je maximální využití počítačové techniky, která by pracovala s minimálním 
zásahem lidského faktoru.
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